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PLC 在气动控制电极板剪切机中的应用
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摘要 : 本文详细阐述了气动控制系统、光电检测、可编程控制器在气动电极板剪切机中的应用。
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Abstract : The pneumatic control system , optoelectronic detection system , the application of PLC in pneumatic control electrode board
cutting machine was introduced in detail .
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0 　绪论
在蓄电池的生产线上 , 目前电极板生产中的剪切
工序主要采用劳动密集型 , 其剪切速度慢 , 定位精度






随着 20 世纪 60 年代末DEC公司研制的世界上第














(2) 当光电开关 1 检测到送料盒中有电极板时 ,
发出信号 I217 使 2DT 得电 , 搬运气缸 2 下降达下限
位时发出信号 I014 , 真空吸盘 1 吸起电极板 , 经过
100ms 延时后使 2DT失电 , 气缸 2 上升达上限位时发
出信号 I013 , 使 1DT得电 , 搬运气缸 1 伸出至右限位
时发出信号使 2DT得电 , 气缸 2 下降到下限位时发出
信号 I014 , 吸盘电磁阀失电 , 电极板被放下 , 气缸
1、2 均退回 ; 当光电开关 2 检测到有电极板 , 发出
信号 I310 , 4DT、5DT得电 , 定位气缸 4、5 伸出定位
电极板后 , 真空吸盘 3 的电磁阀得电 , 吸住电极板 ,
经过 100ms 延时后 3DT得电 , 剪切气缸 3 带动刀具伸
出 , 剪切极板后下降至下限位后发出信号 I016 , 使
3DT、4DT、5DT失电 , 气缸 3、4、5 退回 , 吸盘 3 电
磁阀失电放开电极板 , 6DT得电 , 气缸 6 伸出到前限
位后发出信号 I113 , 使 7DT得电 , 气缸 7 下降至下限
位后发出信号 I116 , 使吸盘 2 电磁阀得电 , 吸起电极
板 , 经过 100ms 延时后使 6DT , 7DT失电 , 气缸 6 , 7
缩回后发出信号使 7DT得电 , 气缸 7 下降至下限位发
出信号 I116 , 使真空吸盘 2 的电磁阀失电 , 放开电极
板 , 经过 100ms 延时后 , 使 7DT 失电 , 气缸 7 缩回 ;
当光电开关 1 检测到送料盒已空时 , 发出信号 I217 ,
立即启动电机 1 带着空盒回到底部 , 行程开关 1 发出
信号 I311 使 9DT 得电 , 送料气缸 9 伸出推走空盒后
发出信号 I211 , 使 8DT得电 , 送料气缸 8 伸出推入新
的料盒后 8DT 失电 , 气缸 8 退回至右限位发出信号
图 1 　气动原理图
I210 , 电机 1 得电带 1 动料盒上升 ; 当行程开关 2 没
有信号时 , 电机带着料盒不断下降 , 当行程开关 2 有
信号时 , 10DT得电 , 下料气缸 10 伸出推出料盒 , 至
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右限位时发出信号 I214 , 10DT失电 , 气缸 10 退回至
左限位 , 11DT 得电 , 送料气缸 11 伸出推入新空盒 ,
到前限位时发出信号 I215 , 11DT失电 , 气缸 11 退回
至后限位发出信号 I216 , 使电机 2 快速上升至上极限
位。












动上料循环系统 ; 横向送料循环系统 ; 定位、剪切循
环系统 ; 自动下料循环系统 , 流程图如图 3 所示。
四个循环系统以光电检测信号和行程开关信号




















推广到其他的自动化生产线上 , 在使用时 , 只需要将
控制系统的工作方法和机械结构作相应调整即可。
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的一边是油液 , 另一边是大气。当大气那边压力很低



































11 空气排除器 ; 21 自动














使空气在油液中的含量变为非饱和状态。此外 , 图 4




仅是空气 , 还有很多固态、液态的污染物。因此 , 必
须从整体考虑 , 进行飞机液压系统整体污染控制研
究 , 从根本上解决飞机液压系统的污染问题 , 包括空
气的污染问题。总之 , 飞机液压系统污染控制的目的
是 : 使油液的污染度保持在液压元件的污染耐受度以




气活门 , 能够很好地解决液压系统的空气污染问题 ,
提高了液压系统的工作可靠性 , 延长了元件的使用寿
命 , 进而能够减少飞机的机械故障 , 为飞机飞行的安
全提供可靠的保证。
参考文献
【1】雷天觉 . 液压工程手册 [M] . 北京 : 机械工业出版社 ,
1990
【2】夏志新 . 液压系统污染控制 [M] . 北京 : 机械工业出
版社 , 1992
【3】杨国桢 . 飞机液压传动与控制 [M] . 西安 : 空军工程
学院出版社 , 1997
【4】陈廷楠 . 应用流体力学 [M] . 北京 : 航空工业出版社 ,
2000
【5】黎启柏 . 液压元件手册 [M] . 北京 : 冶金工业出版社 ,
机械工业出版社 , 2000
【6】唐有才 . 飞机液压系统污染及控制 [J ] . 机床与液压 ,
2002 (3) : 206～208
作者简介 : 曹克强 , 1960 年生 , 男 , 陕西乾县人 , 副
教授 , 主要从事飞机液压传动与控制的教学与科研工作。
电话 : 029 - 4397520。
收稿时间 : 2002 - 12 - 16
(上接第 252 页)
【5】马香峰 1 工业机器人的操作设计 1 冶金工业出版社 ,
1996
【6】许福玲 , 陈尧明 1 液压与气压传动 1 机械工业出版社 ,
1996
【7】郑添来 , 胡国清 , 刘文艳等 1 全自动插动静弹簧机的
气动和 PLC控制系统设计 1 机床与液压 , 1999 (6)
【8】Zheng Tianlai , Hu Guoqing , Liu Wenyan , et al. The designs
on the control system of the full automation inserting dynamic
and static spring leaf Machine. Proceedings of the Third Int.
Symposium on Fluid Power , Harbin China , 1999
【9】SIEMENS公司 S7 - 200 可编程控制器硬件和安装手册
收稿时间 : 2002 - 12 - 18
·433· 《机床与液压》20031No16
© 1994-2008 China Academic Journal Electronic Publishing House. All rights reserved.    http://www.cnki.net
